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ANALISIS DAMPAK LINGKUNGAN PENGGUNAAN MATERIAL PADA 
PRODUKSI BATIK CAP MENGGUNAKAN SIMAPRO 
(Studi Kasus: UKM Batik Putra Laweyan, Surakarta) 
 
Abstrak 
 
Kain batik diresmikan oleh UNESCO sebagai warisan kemanusiaan untuk budaya lisan dan 
nonbedawi, sejak saat itu industri batik mulai berkembang tersebar di beberapa pulau Jawa salah 
satunya di Kota Surakarta. Seiring dengan perkembangan tersebut maka terjadi peningkatan 
produksi batik cap, namun hal tersebut menyebabkan timbulnya permasalahan bagi lingkungan di 
sekitar daerah Usaha Kecil Menengah (UKM) batik. Permasalahan tersebut disebabkan karena 
proses produksi masih belum ramah lingkungan. Hal tersebut maka perlu dilakukan identifikasi 
terhadap material-material yang digunakan pada proses produksi kain batik cap. Penelitian 
dilakukan menggunakan software SimaPro metode recipe endpoint (H) untuk pengkategorian 
dampak lingkungan yang ditimbulkan. Hasil pengolahan data dengan SimaPro untuk 3 jenis 
pewarna yang digunakan pada UKM, didapatkan hasil dampak lingkungan dengan 3 jenis kategori 
yaitu human health, ecosystems dan resources. Nilai kategori untuk remasol yaitu untuk human 
health sebesar 32,5 Pt, ecosystems sebesar 13,1 Pt, dan resources sebesar 16,2 Pt. Pewarna 
indigosol untuk nilai human health sebesar 31,4 Pt, ecosystems sebesar 12,3 Pt, dan resources 
sebesar 15,5 Pt. Pewarna napthol garam memiliki nilai kategori pada human health sebesar 32,4 Pt, 
ecosystems sebesar 12,2 Pt, dan resources sebesar 15,3 Pt. Dari 3 jenis pewarna tersebut dengan 
total 3 kategori didapatkan hasil bahwa nilai dampak yang paling berkontribusi besar yaitu pada 
pewarna remasol. 
Kata kunci: Batik, SimaPro, 3 jenis pewarna, human health, resources, ecosystems 
 
Abstract 
 
Batik cloth was inaugurated by UNESCO as a heritage of humanity for oral and nonbedawi 
culture, since then the batik industry began to develop in some of Java island wrong in Surakarta. 
Along with these developments, there is an increase in the production of batik cap, but it causes 
problems for the environment around the area of Small and Medium Enterprises (SMEs) batik. This 
problem is caused because the production process is still not environmentally friendly. It is 
therefore necessary to identify the material used in the production process of batik cloth cap. The 
study was conducted using SimaPro software recipe endpoint (H) method for categorizing 
environmental impacts. Results of data processing with SimaPro for 3 types of dyes used in SMEs, 
obtained environmental impacts results with 3 types of categories of human health, ecosystems and 
resources. The category value for remasol is for human health of 32.5 Pt, ecosystem of 13.1 Pt, and 
resources of 16.2 Pt. Indigosol dye for human health of 31.4 Pt, ecosystem of 12.3 Pt, and resources 
of 15.5 Pt. The salt napthol dye has a category on human health of 32.4 Pt, an ecosystem of 12.2 Pt, 
and a resource of 15.3 Pt. Of the 3 types of dyes with a total of 3 categories of results that is the 
effect on the remasol dye. 
Keywords: Batik, SimaPro, 3 types of dyes, human health, resources, ecosystem 
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1. PENDAHULUAN 
Warisan budaya Indonesia sangat beragam, salah satunya kain tradisional yaitu Batik. Batik 
dalam Bahasa Jawa ditulis dengan ”bathik”, mengacu pada huruf Jawa ”tha” yang menunjukkan 
bahwa batik adalah rangkaian dari titik-titik yang membentuk gambaran tertentu (Wulandari, 2011). 
Batik sudah menjadi identitas bangsa Indonesia yang telah diresmikan oleh UNESCO sebagai 
Warisan Kemanusiaan untuk Budaya Lisan dan Nonbendawi (The Intangible Cultural Heritages of 
Humanity) pada 2 Oktober 2009 (Meryana, Oktober 3, 2011). Industri batik di Indonesia sangat 
terkait dengan perkembangan industri batik yang tersebar di beberapa daerah di pulau Jawa. Salah 
satu daerah industri batik yang terkenal yaitu Kota Surakarta atau Solo. Kota Solo merupakan 
sebuah kota budaya dengan batik sebagai salah satu ikon terkenal di kota ini. Selain sebagai kota 
budaya, Solo juga dikenal sebagai Kota Batik. 
Kota Solo sebagai kota produsen batik memiliki kawasan daerah yang terkenal sebagai tempat 
pembuatan sekaligus showroom atau penjualan batik yaitu Kampung Batik Laweyan dan Kampung 
Batik Kauman. Dua kampung produsen batik tersebut memiliki ciri khas masing-masing yang 
membedakan kedua motifnya. Ciri khas motif batik di Laweyan memiliki warna terang sedangkan 
motif batik di Kauman cenderung berwarna gelap. Perbedaan ciri khas tersebut menjadikan 
Laweyan dan Kauman sebagai kampung wisata batik di Kota Solo, namun kawasan Laweyan yang 
lebih dikenal oleh wisatawan lokal dan mancanegara. 
Seiring dengan peningkatan produksi batik cap, ternyata timbul permasalahan lingkungan di 
sekitar daerah usaha kecil menengah (UKM) batik. Permasalahan tersebut disebabkan karena proses 
produksi batik cap masih belum ramah lingkungan. Salah satu penyebabnya yaitu menggunakan 
material yang belum ramah lingkungan. Standar proses produksi yang baik seharusnya 
memperhatikan keamanan dan efek samping dari material yang digunakan. Permasalahan ini juga 
masih diabaikan oleh industri batik. Hal tersebut sangat penting bagi industri batik untuk 
memperhatikan aspek-aspek lingkungan dalam setiap proses produksi yang dilaksanakan agar dapat 
menciptakan keserasian dengan lingkungan. Oleh karena itu, perlu adanya identifikasi secara detail 
mengenai material apa saja yang digunakan dalam proses produksi batik cap yang dapat 
menimbulkan dampak di lingkungan sekitar. Hasil dari identifikasi material tersebut dapat 
digunakan sebagai bahan pertimbangan bagi UKM batik dalam pemilihan material yang lebih 
ramah lingkungan. Tujuan dari penelitian ini guna untuk menggambarkan aliran-aliran proses 
produksi batik cap pada UKM Batik Putra Laweyan, mengidentifikasi jenis-jenis material yang 
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digunakan pada produksi batik cap, dan menghitung jumlah dampak lingkungan yang timbul dari 
material yang digunakan. 
 
2. METODE 
Penelitian identifikasi material pada proses batik cap dilakukan pada UKM Batik di daerah 
Laweyan yaitu UKM Batik Putra Laweyan. Penelitian ini mengenai penggunaan material pada 
proses pembuatan batik cap dengan  Life Cycle Assessment (LCA). Pengumpulan data yang 
diperlukan pada penelitian ini dilakukan dengan wawancara terhadap manager UKM dan pegawai 
yang bekerja pada bagian produksi batik cap. Selain wawancara juga dilakukan observasi langsung 
untuk mengetahui langkah-langkah proses produksi, waktu produksi, dan material yang digunakan 
pada proses produksi batik cap. Adapun langkah-langkah penelitian ini dapat digambarkan pada 
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Gambar 1. Kerangka Penelitian 
Data-data yang sudah terkumpul kemudian lanjut ke tahapan pengolahan data, pengolahan data 
pada penelitian ini menggunakan software SimaPro. SimaPro merupakan salah satu software yang 
dapat digunakan untuk melakukan analisis dampak lingkungan dari suatu sistem amatan tertentu. 
Data yang dimasukan dalam software SimaPro ditentukan berdasarkan deskripsi sistem amatan 
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yang sudah di jelaskan sebelumnya meliputi distribusi material, proses produksi, serta distribusi 
produk akhir (Kautzar dkk., 2015). Input dalam software SimaPro disesuaikan dengan batas-batas 
sistem dalam suatu proses produksi produk yang diteliti. Penelitian ini menggunakan 3 jenis warna 
kimia sintetis yaitu remasol, indigosol, dan napthol garam dengan panjang kain 30 m. Data yang 
sudah terkumpul kemudian di input pada SimaPro dan dipilih menggunakan metode ReCiPe 
Endpoint (H). Metode tersebut merupakan metode yang berorientasi terhadap kerusakan 
lingkungan. Output yang dihasilkan metode tersebut menjadi 4 tahapan penilaian yaitu 
characterizarion, damage assessement, normalization, dan weighting. 
 
3. HASIL DAN PEMBAHASAN 
Bagian ini akan menguraikan mengenai hasil penelitian dan pembahasan yang meliputi data-
data awal serta pengolahan data yang berhubungan dengan penelitian yang akan digunakan dalam 
tugas akhir ini. Penelitian ini berisi penjelasan tahap Life Cycle produk kain batik cap dengan 
menggunakan pendekatan Life Cycle Assessment (LCA) untuk material pada produksi. Pengolahan 
bagian ini akan menjelaskan dua bagain besar, yang pertama identifikasi aliran proses produksi 
batik cap dan identifikasi jumlah dampak lingkungan penggunaan material dengan LCA.  
3.1. Identifikasi Aliran Proses Produksi Batik Cap 
Tahap identifikasi aliran proses produksi batik cap merupakan fase dimana menjelaskan 
tentang definisi dari setiap proses pembuatan serta material  yang digunakan. Proses pembuatan 
batik cap pada UKM Batik Putra Laweyan. 
3.1.1. Proses Pengecapan  
Proses pengecapan merupakan proses pemberian malam/lilin motif batik pada kain mori 
atau kain katun dengan alat yang disebut canting cap. Pengerjaan proses pengecapan ini juga 
dikerjakan pada pewarna remasol, indigosol, dan napthol garam. Material utama yang digunakan 
yaitu kain katun dan malam/lilin. Satu kali proses pengecapan untuk kain sepanjang 30 meter 
memerlukan waktu selama 250 menit. 
3.1.2. Proses Pewarnaan 
Proses pewarnaan yaitu proses pemberian warna pada kain batik yang telah selesai dicap 
secara setempat pada permukaan kain batik yang telah diberi malam/lilin, sehingga menimbulkan 
komposisi warna dan motif tertentu dengan komponen bahan utama yaitu zat warna dan obat 
penunjang. Pengerjaan proses pewarnaan untuk setiap 30 meter kain dikerjakan selama 2,8 menit 
Pewarna yang digunakan pada UKM menggunakan 3 jenis warna kimia sesuia pada Tabel 1. 
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Tabel 1 Jenis Pewarna yang di Gunakan pada UKM 
Pewarna 1 Pewarna 2 Pewarna 3 
Remasol Indigosol Napthol 
Waterglass Nitrit Garam 
 
Soda Kaustik Soda Kaustik 
3.1.3. Proses Pencucian Pertama 
Proses pencucian pertama merupakan proses pencucian kain batik dengan air bersih yang 
telah selesai diberi warna. Tujuan proses pencucian dilakukan untuk membersihkan atau membilas 
kain batik dari kotoran-kotoran yang menempel di kain ketika proses pewarnaan. Proses ini 
memerlukan waktu pengerjaan selama 1,7 menit. 
3.1.4. Proses Pelorodan 
Proses pelorodan merupakan proses menghilangkan malam/lilin pada kain yang telah selesai 
diberi warna dan dicuci. Proses pelorodan ini juga dikerjakan pada seluruh tahapan dalam proses 
pewarna remasol, indigosol, dan napthol garam. Pengerjan kain sepanjang 30 meter untuk proses ini 
memerlukan waktu selama 420 menit 
3.1.5. Proses Pencucian Kedua 
Proses pencucian kedua merupakan proses pencucian yang dilakukan setelah tahap proses 
pelorodan atau menghilangkan malam/lilin pada kain batik. Pengerjaan proses ini untuk kain 
sepanjang 30 meter memerlukan waktu selama 1,7 menit. 
3.1.6. Proses Penjemuran 
Proses penjemuran merupakan proses pengeringan kain batik setelah melalui proses 
pencucian kedua. Penjemuran kain di Putra Laweyan dijemur dengan cara diangin-anginkan hingga 
kering dibagian lantai 2 UKM. Proses tahap terakhir ini memerlukan waktu selama 1020 menit. 
 
3.2. Identifikasi Jumlah Dampak Lingkungan Penggunaan Material dengan LCA 
Life Cycle Assessment (LCA) merupakan sebuah metode pengukuran dampak lingkungan dari 
suatu produk dimulai dari proses awal material didapatkan berlanjut ke proses produksi, proses 
pemakaian, hingga ke proses end of life pada suatu ekosistem. LCA untuk penelitian ini akan 
membahas mengenai siklus hidup proses produksi batik cap. Pengerjaan LCA akan dibagi menjadi 
4 fase sesuai landasan teori pada bab 2. Empat fase LCA tersebut adalah goal and scope, life cycle 
inventory, life cycle impact, dan yang terakhir fase interpretation yang akan dibahas pada sub-sub 
selanjutnya. 
3.2.1. Goal and Scope 
Goal and scope merupakan fase pertama mengenai penjelasan dari sebuah tujuan peneltian 
LCA mengenai dampak lingkungan yang terbesar dari suatu proses produk dengan tujuan untuk 
dasar pemahaman dalam mengetahui suatu penelitian yang dilakukan. Scope pada penelitian ini 
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yaitu batasan sistem pada penelitian LCA yang membahas penelitian dari penggunaan material saja 
pada setiap tahapan-tahapan dalam pembuatan batik cap. 
3.2.2. Life Cycle Inventory (LCI) 
LCI pada penelitian ini terdiri dari input material-material yang digunakan pada setiap 
proses dalam membuat batik cap dan transportasi yang digunakan dalam setiap pembelian material. 
Input material-material tersebut disesuaikan dengan 3 jenis pewarna yang dipakai pada UKM Batik 
Putra Laweyan. Pewarna yang digunakan yaitu remasol, indigosol, dan napthol garam. Input-input 
pewarna tersebut nantinya disesuaikan dengam database SimaPro versi 8. 
3.2.3. Life Cycle Impact Assessment (LCIA)  
Life Cycle Impact Assessment (LCIA) merupakan fase ketiga yang bertujuan untuk 
melakukan pengelompokan dan penilaian mengenai besar dampak yang ditimbulkan terhadap 
lingkungan berdasarkan input data pada fase LCI. Penelitian dampak terhadap lingkungan ini 
menggunakan software SimaPro dengan metode ReCiPe Endpoint (H) V1.13 / Europe ReCiPe H/A. 
Input data yang sesuai dengan LCI pun dimasukkan dalam SimaPro, maka akan dihasilkan sebuah 
sankey diagram yang menggambarkan aktivitas supply chain batik cap atau bisa disebut sebagai 
sankey diagram. Sankey diagram merupakan penggambaran secara keseluruhan sistem yang akan 
diteliti dan seberapa besar kontribusi dampak dari setiap proses yang ada dalam sistem tersebut. 
Besarnya kontribusi dampak tersebut dampak diketahui dari diagram garis berwarna merah. Output 
SimaPro berupa sankey diagram masing-masing untuk 3 jenis zat warna batik pada tahap LCIA. 
Salah Satu Contoh sankey diagram untuk pewarna remasol pada Gambar 2. 
 
Gambar 2. Sankey Diagram untuk Pewarna Remasol 
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Garis merah tebal yang menunjukkan kontribusi dampak bagi lingkungan dapat dilihat pada 
Gambar 1. menunjukkan pada proses pengecapan sebesar 13,9% (8,26 pt), pelorodan sebesar 20,8% 
(12,3 pt), pencucian pertama dan pencucian kedua sebesar 31,9% (18,9 pt). Tahap pengelompokan 
dan penilaian dampak terhadap lingkungan dibagi menjadi empat tahapan penilaian yaitu 
characterization, damage assessment, normalization, dan weighting. 
3.2.3.1 Characterization 
Characterization merupakan tahapan penilaian dari keseluruhan input dan output yang 
akan dinilai kontribusinya terhadap lingkungan sesuai dengan impact category. Keseluruhan data 
pada tiga pewarna dengan proses masing-masing sesuai yang telah di input kemudian diolah dengan 
SimaPro. Output dari impact category pada tahap characterization dapat dilihat pada Tabel 2. 
Tabel 2. Output Impact Category pada Tahap Characterization 
No Impact category Unit 
Total Warna 
Remasol 
Total 
Indigosol 
Total Warna 
Napthol 
1 Climate change Human Health DALY 0,000853129 0,000825654 0,00082 
2 Ozone depletion DALY 9,38E-07 9,39E-07 9,36E-07 
3 Human toxicity DALY 0,00018985 0,000175274 0,00024 
4 Photochemical oxidant formation DALY 6,52E-08 6,17E-08 6,06E-08 
5 Particulate matter formation DALY 0,000599478 0,000581416 0,000578996 
6 Ionising radiation DALY 1,40E-06 1,44E-06 1,43E-06 
7 Climate change Ecosystems species.yr 4,83E-06 4,68E-06 4,63E-06 
8 Terrestrial acidification species.yr 1,70E-08 1,63E-08 1,62E-08 
9 Freshwater eutrophication species.yr 1,75E-08 1,68E-08 1,68E-08 
10 Terrestrial ecotoxicity species.yr 1,08E-07 1,08E-07 1,08E-07 
11 Freshwater ecotoxicity species.yr 8,27E-09 8,04E-09 8,01E-09 
12 Marine ecotoxicity species.yr 1,55E-09 1,50E-09 1,49E-09 
13 Agricultural land occupation species.yr 7,61E-07 5,98E-07 6,05E-07 
14 Urban land occupation species.yr 1,13E-07 1,10E-07 1,10E-07 
15 Natural land transformation species.yr 4,69E-08 4,56E-08 4,54E-08 
16 Metal depletion $ 1,096467 0,98204151 0,97704 
17 Fossil depletion $ 24,03757 22,988915 22,69085 
Output dari characterization berupa tabel yang menjelaskan mengenai nilai dampak 
lingkungan tiap sistem amatan untuk material, transportasi material, dan proses produksi produksi 
kain batik cap dengan 17 kategori yang di analisis. Impact category untuk setiap tiga zat warna 
masing-masing hasilnya ada 17 kategori dengan satuan yang masih berbeda-beda.  
 
3.2.3.2 Damage Assessment 
Tahapan selanjutnya yaitu tahapan damage assessment, tahapan yang digunakan untuk 
mengevaluasi dampak kerusakan yang dihasilkan berdasarkan dampak karakterisasinya. Analisis ini 
berguna untuk bahan pertimbangan dalam pengambilan keputusan untuk memperbaiki dampak 
lingkungan. Tujuan dari tahapan ini adalah untuk menggabungkan sejumlah beberapa indikator 
impact category dalam tahapan characterization menjadi 3 lingkup kategori kerusakan menurut 
dampak karakterisasinya. Tiga dampak karakterisasi tersebut yaitu human health, ecosystems, dan 
resources. Output SimaPro untuk 3 warna dari tahapan ini dapat dilihat pada Tabel 3. 
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Tabel 3. Output SimaPro pada Tahap Damage Assessment 
Damage 
category 
Unit 
Total Warna 
Remasol 
Total Warna 
Indigosl 
Total Warna 
Napthol Garam 
Human Health DALY 1,59,E-03 1,58,E-03 1,64,E-03 
Ecosystems species.yr 5,64922E-06 5,58097E-06 5,53954E-06 
Resources $ 24,104346 23,970956 23,667891 
Dampak karakterisasi yang pertama yaitu human health, dampak yang dinyatakan sebagai 
dampak yang merusak kesehatan manusia. Total keseluruhan untuk human health pada pewarna 
remasol sebesar           , pewarna indigosol sebesar         , dan pewarna napthol sebesar 
            dengan unit satuan DALY. Satuan DALY adalah ukuran yang diterima seseorang dari 
keseluruhan beban penyakit, yang dinyatakan dalam jumlah tahun yang hilang akibat gangguan 
kesehatan cacat atau kematian dini. Satu DALY sama dengan satu tahun dari hidup sehat yang 
hilang.  
Impact category selanjutnya yaitu ecosystems yang merupakan dampak mempengaruhi 
kehidupan ekosistem di sekitar lingkungan pada proses pembuatan produk, dampak ini dapat 
menyebabkan hilangnya spesies di daerah tersebut. Total dampak yang ditimbulkan bagi ecosystems 
pada output SimaPro untuk pewarna remasol sebesar           , pewarna indigosol sebesar 
           , dan pewarna napthol garam sebesar             dengan unit satuan species.yr. Satu 
species.yr sama dengan kerusakan ekosistem dalam satu tahun. Hasil dari SimaPro untuk damage 
category resources dari dampak yang ditimbulkan pada pewarna remasol sebesar 24,10, pewarna 
indigosol sebesar 23,97 dan pewarna napthol garam sebesar 23,66 dengan unit satuan $ (dollar). 
Satu $ (dollar) pada SimaPro sama dengan besar biaya yang dibutuhkan untuk mengatasi kerusakan 
dampak pada resources. 
 
3.2.3.3 Normalization 
Normalization merupakan tahapan penyamaan satuan unit untuk semua impact category. 
Penyamaan tersebut dilakukan setelah melalui proses damage assessment yang membuat 
penyederhanaan penggabungan dari 17 kategori menjadi 3 impact category karakterisasi. Hal 
tersebut dilakukan untuk mempermudah dalam melakukan analisis antar kategori dampak 
lingkungan. Hasil output dari tahapan normalization pada Tabel 4. 
Tabel 4. Output SimaPro pada Tahap Normalization 
Damage 
category 
Unit 
Total Warna 
Remasol 
Total Warna 
Indigosl 
Total Warna 
Napthol Garam 
Human Health   0,078894193 0,078447052 0,0812 
Ecosystems   0,031240189 0,030862761 0,0306 
Resources   0,078098081 0,077665899 0,0767 
Hasil dari tahapan ini tidak ada satuan unit yang digunakan, karena pada tahapan ini merupakan 
tahapan penyamaan satuan unit dari keseluruhan unit yang dihasilkan melalui impact category pada 
tahapan characterization. 
 
3.2.3.4 Weighting 
Weighting merupakan tahapan dimana keseluruhan dampak yang telah dinilai akan 
dibandingkan dan disederhanakan dalam suatu ukuran satuan unit yang sama atau pembobotan agar 
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hasil yang diperoleh sesuai dengan tingkat kepentingan. Tahapan ini perlu dilakukan setelah proses 
normalization, karena angka yang dihasilkan pada tahapan normalization masih belum sesuai 
dengan tingkat kepentingan. Hasil SimaPro tahapan ini dapat ditunjukkan pada Tabel 5. 
Tabel 5. Output SimaPro pada Tahap Weighting 
Damage category Unit Total Warna Remasol Total Warna Indigosol Total Warna Napthol Garam 
Total Pt 61,919171 59,257105 60,054 
Human Health Pt 32,568236 31,378821 32,463744 
Ecosystems Pt 13,064078 12,345104 12,253463 
Resources Pt 16,286856 15,53318 15,336793 
Berdasarkan analisis yang telah dilakukan pada tahapan characterization, damage 
assessment, normalization, dan weighting dapat disimpulkan bahwa proses batik cap yang 
menggunakan pewarna remasol memiliki dampak terbesar terhadap lingkungan. Total damage 
category untuk pada pewarnaan remasol, pewarna indigosol, dan pewarna napthol garam masing-
masing sebesar 61,9 Pt, 59,3 Pt, dan 60,1 Pt. Nilai pada data tersebut dapat dilihat bahwa proses 
pembuatan batik cap yang menggunakan warna remasol memiliki nilai dampak lingkungan terbesar 
dengan nilai sebesar 61,9 Pt. Unit satuan yang digunakan pada output weighting untuk software 
SimaPro yaitu Pt (point). Skala 1 pt adalah perwakilan untuk satu seperseribu beban lingkungan 
tahunan satu penduduk rata-rata Eropa. 
 
3.2.4. Interpretation 
Fase terakhir pada LCA yaitu interpretation merupakan fase interprestasi dari seluruh fase 
yang sudah dilakukan sebelumnya. Tahapan ini perlu melakukan interprestasi untuk 
mengidentifikasi proses-proses yang memiliki kontribusi terbesar terhadap hasil indikator dampak 
bagi lingkungan dengan melakukan analisis kontribusi. Analisis kontribusi digunakan dengan 
tujuan untuk mengetahui proses-proses pada produksi batik cap yang memiliki kontribusi yang 
paling dominan. Kontribusi dampak terhadap lingkungan pada proses-proses pembuatan batik cap 
untuk penggunaan 3 warna, salah satu contoh grafik kontribusi setiap proses pembuatan batik cap 
yang memiliki dampak paling tinggi dari ketiga jenis pewarna lainnya yaitu pewarna remasol dapat 
dilihat pada Gambar 2. 
 
Gambar 2. Single Score Penggunaan Zat Warna Remasol 
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Tahapan tersebut dilakukan agar dapat mengambil keputusan dan saran perbaikan terhadap 
proses yang memiliki kontribusi terbesar secara tepat. Saran perbaikan terhadap lingkungan dapat 
dilakukan dengan beberapa alternatif. Alternatif perbaikan pada penelitian ini ada 3 alternatif yaitu 
alternatif pertama mengganti jenis kain katu menjadi jenis kain rayon. Alternatif kedua melakukan 
penghematan penggunaan air dengan cara menggunakan sisa air dari bekas pencucian kedua pada 
proses pembuatan kain batik sebelumnya, dan alternati yang terakhir yaitu dengan mengganti kain 
dan juga melakukan penghematan. Detail secara jelas perbandingan antara LCA batik secara aktual 
dengan LCA alternatif perbaikan salah satu contohnya yaitu pada pewarna remasol dapat dilihat 
pada Tabel 6. 
Tabel 6. Perbandingan LCIA Pewarna Remasol 
Impact category Unit 
Life Cycle 
Batik 
Life Cycle 
Batik AP1 
Life Cycle 
Batik AP 2 
Life Cycle 
Batik AP 3 
Total Pt 58,484738 54,504471 40,640371 36,660104 
Climate change Human Health Pt 16,877441 15,579369 11,530769 10,232697 
Ozone depletion Pt 0,0185579 0,00086229 0,01826482 0,00056919 
Human toxicity Pt 0,4619 0,41744477 0,37434792 0,32989269 
Photochemical oxidant formation Pt 0,0012894 0,00120923 0,00089605 0,00081589 
Particulate matter formation Pt 11,851276 11,328759 7,9721346 7,4496178 
Ionising radiation Pt 0,012167 0,01048087 0,00793985 0,00625367 
Climate change Ecosystems Pt 10,679065 9,8575105 7,2961073 6,4745531 
Terrestrial acidification Pt 0,0376386 0,03529794 0,02596034 0,02361967 
Freshwater eutrophication Pt 0,0047572 0,004495 0,00334112 0,0030789 
Terrestrial ecotoxicity Pt 0,2392091 0,00532934 0,23789211 0,00401232 
Freshwater ecotoxicity Pt 0,0007935 0,00050717 0,00068407 0,00039772 
Marine ecotoxicity Pt 0,0001333 0,00012395 0,00010594 9,66E-05 
Agricultural land occupation Pt 1,681985 1,6412993 1,6352057 1,5945201 
Urban land occupation Pt 0,2499578 0,24076688 0,16710758 0,15791664 
Natural land transformation Pt 0,1031138 0,21880558 0,02404113 0,13973294 
Metal depletion Pt 0,709076 0,62623508 0,51910091 0,43626 
Fossil depletion Pt 15,556378 14,535975 10,826472 9,8060691 
Berdasarkan Tabel 6. dapat dilihat perbandingan antara LCA batik aktual dengan LCA batik 
dengan 3 alternatif perbaikan. Masing-masing 3 jenis pewarna memiliki total impact category yang 
berbeda-beda. Salah satu jenisnya yaitu pewarna remasol untuk LCA batik total nilainya yaitu LCA 
batik sebesar 54,48 point, LCA AP (alternatif perbaikan) 1 memiliki nilai sebesar 54,50 point, LCA 
AP 2 sebesar 40,64 point, dan LCA AP 3 sebesar 36,66 point. Penjelasan lebih detail untuk 
pengaruh setiap masing-masing alternatif dapat dijelaskan pada Gambar 3. dengan salah satu contoh 
jenis pewarna yaitu remasol. 
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Gambar 3. Perbandingan Alternatif Perbaikan Pewarna Remasol 
Menurut hasil perhitungan dari Gambar 3. untuk pewarna remasol bahwa life cycle batik 
alternatif perbaikan 1 hanya menghasilkan penurunan dampak lingkungan sebesar 7% dari life cycle 
batik aktual. Penurunan ini menunjukkan bahwa menggantikan jenis kain katun menjadi kain rayon 
hanya dapat menurunkan dampak bagi lingkungan sekitar 7%. Alternatif perbaikan 2 pada pewarna 
jenis remasol menurunkan kontribusi dampak lingkungan sebesar 30,5% dengan strategi perbaikan 
untuk penghematan penggunaan air pada proses pencucian pertama dalam pembuatan batik cap. 
Pada alternatif perbaikan 3 didapatkan hasil bahwa penurunan kontribusi dampak lingkungan 
sebesar 37%. Hal ini menunjukkan bahwa mengganti jenis kain katun menjadi kain rayon dan 
melakukan penghematan penggunaan air pada proses pencucian pertama pada tahap selanjutnya 
dapat mengurangi kontribusi dampak bagi lingkungan sekitar UKM. 
 
4. PENUTUP 
1. Proses pada pembuatan batik cap pada UKM Batik Putra Laweyan dikerjakan melalui 6 
tahapan proses utama yang dimulai dari proses pengecapan dengan jenis material yang 
digunakan yaitu kain katun dan mori. Proses pewarnaan menggunakan jenis material dengan 
3 pewarna yang terdiri dari pewarna 1 yaitu remasol dan waterglass, pewarna 2 yaitu 
indigosol, nitrit, dan soda kaustik, dan jenis pewarna 3 yaitu napthol, garam, dan soda 
kaustik. Proses selanjutnya yaitu pencucian pertama yang menggunakan material hanya 
berupa air bersih saja. Tahapan keempat yaitu proses pelorodan yang menggunakan material 
tepung kanji dan air bersih. Proses pencucian kedua juga hanya menggunakan material air 
bersih saja, dan yang terakhir proses penjemuran.  
2. Penelitian ini tentang pengunaan material pada proses batik cap menggunakan 3 jenis 
pewarna yaitu warna remasol, indigosol, dan napthol. Karakteristik untuk pewarna remasol 
LCA Batik
LCA
Alternatif
Perbaikan 1
LCA
Alternatif
Perbaikan 2
LCA
Alternatif
Perbaikan 3
Prosentase 0% 7% 30,5% 37%
Single Score 58,48 54,50 40,64 36,66
58,48 54,50 40,64 36,66 
0% 
7% 
30,5% 
37% 
Pewarna Remasol 
Prosentase
Single Score
12 
 
 
 
yaitu mempunyai sifat warna yang cenderung terang atau cerah, mudah larut dalam air, 
ketahanan luntur yang baik dan daya afinitasnya rendah. Perwarna indogosol mempunyai 
karakteristik yaitu zat warna yang memiliki ketahanan luntur yang baik dan cenderung 
menghasilkan warna yang lembut atau pastel, sedangkan untuk warna napthol memiliki 
karakteristik sifat yang tidak mudah larut dalam air.  
3. Hasil pengolahan dan analisis data pada penelitian ini menggunakan software SimaPro 
untuk output yang dihasilkan dari weighting untuk tiga pewarna tersebut yang memiliki 
dampak terbesar terhadap lingkungan terdapat pada damage category yaitu human health. 
Hal tersebut disebabkan karena penggunaan bahan-bahan kimia pada proses pembuatan 
batik cap tersebut. Berdasarkan pengolahan SimaPo dari penggunaan 3 jenis zat warna 
sintetis didapatkan hasil output jenis remasol sebesar 61,9 Pt, indigosol sebesar 59,3 Pt, dan 
napthol garam sebesar 60,1 Pt.  Penggunaan dari tiga jenis warna tersebut untuk kain katun 
sepanjang      yang memiliki kontribusi besar terhadap dampak bagi lingkungan yaitu 
pewarna remasol dengan nilai sebesar 61,9 Pt. Pengolahan SimaPro untuk satu objek 
pakaian batik cap diperoleh sebesar 15,31 Pt dampak lingkungan yang ditimbulkan pada 
UKM Batik Putra Laweyan. 
4. Hasil dari perhitungan untuk perbandingan antara LCA batik aktual dengan LCA batik 
alternatif perbaikan, dapat diketahui bahwa alternatif perbaikan 3 dapat menurunkan single 
score life cycle assessment sebesar 37% untuk jenis pewarna remasol, 39% untuk jenis 
pewarna indigosol dan 38% untuk jenis pewarna napthol garam. Penurunan kontribusi 
dampak lingkungan tersebut didasarkan pada mengganti jenis kain katun dengan jenis kain 
rayon yang lebih ramah lingkungan dan melakukan penghematan penggunaan air pada 
proses pencucian pertama pada proses pembuatan batik selanjutnya. Penghematan air 
tersebut dilakukan karena pada proses pencucian kedua, air yang digunakan untuk membilas 
setelah pelorodan masih cukup jernih sehingga dapat digunakan di proses selanjutnya atau 
kloter selanjutnya pembuatan batik cap. 
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